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– Ausklinkbolzen (Pos. 8) mit Kugeln (Pos. 37) mit einem
geeigneten Werzeug durch die Bohrung des Sicherungs-
bolzens herausdrücken und entfernen. Die Dichtung
(Pos. 33) auf Beschädigung und Verschleiß kontrollieren
und gegebenenfalls ersetzen.

– Kolben (Pos. 3) gemeinsam mit dem Keilstangensatz
(Pos. 9) aus dem Futterkörper (Pos. 1) herausziehen. Die
einzelnen Keilstangen (Pos. 9) sind in der Position im
Futterkörper (Pos. 1) gemäß der Nummerierung am
Umfang gekennzeichnet. Der Kolben an der radialen
Stirnseite am Kolbenschrägzug eine Punktmarkierung.
Diese ist bei der Montage der Grundbackenführung 1
zugeordnet.

– Grundbacken (Pos. 2) aus dem Futterkörper (Pos. 1) her-
ausschieben.

– Die Dichtung (Pos. 31) im Kolben (Pos. 3) zur Schutz-
büchse (Pos. 4) und Dichtung (Pos. 32) zum Zugrohr auf
Beschädigung und Verschleiß kontrollieren, gegebenen-
falls ersetzen.

Eine Keilstange (Pos. 9) besteht insgesamt aus 9 Teilen.
Durch Federspannung sind der Druckbolzen (Pos. 12)
und die Druckstücke (Pos. 16) vorgespannt. Demontieren
Sie die Keilstange (Pos. 9) mit entsprechenden Sicher-
heitsmaßnahmen und mit Schutzbrille.

Der Exzenterbolzen (Pos. 10) schließt mit seinem Schlitz
für den Ausklinkbolzen (Pos. 8) in Verlängerung der Nut in
der Keilstange an. Dies ist die Stellung für den Betrieb und
die Montage des Futters. Für die Demontage muss der
Exzenterbolzen (Pos. 10) im Uhrzeigersinn mit einem
geeigneten Werkzeug um ca. 15°gedreht werden.

Exzenterbolzen (Pos. 10) von der Schrägzugseite der
Keilstange (Pos. 9) ca. 6 mm herausschieben. Dann wird
der Druckbolzen (Pos. 12) sichtbar. Durch leichten Druck
auf die Verzahnung wird die Verschiebekraft reduziert.

Druckbolzen (Pos. 12) gegen herausschleudern sichern
und dann Exzenterbolzen (Pos. 10) vollständig aus der
Keilstange (Pos. 9) entnehmen.

Winkel mit Raststift (Pos. 15) und Druckstück (Pos. 16)
mit Druckfeder (Pos. 34) von der Keilstange abnehmen.

Der Stift (Pos. 11) ist fest in den Exzenterbolzen (Pos. 10)
eingeklebt.

Reinigen Sie die Einzelteile und prüfen Sie alle Teile auf
Beschädigungen und Verschleiß.

Bei beschädigten Teilen dürfen nur Original
SCHUNK Ersatzteile verwendet werden.

Die Montage des Spannfutters erfolgt sinngemäß in umge-
kehrter Reihenfolge.

– Push cam bolt (item 8) with balls (item 37) out through the
bore of the locking bolt with a suitable tool and remove.
Check the seal (item 33) for damage or wear and replace
if necessary.

– Pull piston (item 3) out of the chuck body (item 1) toget-
her with the wedge bar set (item 9). The individual wedge
bars (item 9) are marked in the position in
the chuck body (item 1) in accordance with the numbering
on the perimeter. The piston on the radial face side
one dot marking on the diagonal piston stroke. This mar-
king is assigned to the guiding of the base jaw during
assembly.

– Push base jaws (item 2) out of the chuck body (item 1).

– Check the seal (item 31) inside the piston (item 3) to the
protective sleeve (item 4) and the seal (item 32) to the dra-
wing tube for damage and wear. Replace if necessary.

A wedge bar (item 9) consists of 9 parts. The clamping
bolt (item 12) and the pressure pieces (item 16) are pre-
tensioned due to the spring tension. Take suitable safety
measures and wear safety goggles when removing the
wedge bar (item 9).

With its slot for the cam bolt (item 8), the excenter bolt
(item 10) connects into the extension of the groove in the
wedge bar. This is the position for the operation and
assembly of the chuck. For disassembling, the excenter
bolt (item 10) must be turned in a clockwise direction by
approx. 15° using a suitable tool.

Push excenter bolt (item 10) out from the diagonal stroke
side of the wedge bar (item 9) by approx. 6 mm. This way,
the clamping bolt (item 12) becomes visible. The shifting
pressure is reduced by applying slight pressure to the
serration.

Secure clamping bolt (item 12) against flying out and then
completely take excenter bolt (item 10) out of the wedge
bar (item 9).

Take angle with jaw stop pin (item 15) and pressure piece
(item 16) with compression spring (item 34) off the wedge
bar.

The pin (item 11) is stuck firmly into the excenter bolt
(item 10).

Clean the individual components and check all parts for
damage and wear.

Only use SCHUNK original spares when repla-
cing damaged parts.

Mounting of the chuck follows in reverse order.
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8. Zeichnungen 8. Illustrations
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9. Wartung

9.1 Schmierung

Um die sichere Funktion des Spannfutters zu
erhalten, muss dieses regelmäßig abge-
schmiert werden.

9. Maintenance

9.1 Lubrication

In order to maintain safe function of the
Power Chuck, it is important to lubrify it
regularly.

Schmierintervall Beanspruchung

alle 20 Stunden normal / Kühlmitteleinsatz

alle 8 Stunden hoch / Kühlmitteleinsatz

1000 – 1500
Stunden

Ganzreinigung mit Zerlegen des Futters,
je nach Schmutzart und -menge

Operating hours Degree of dirt ingress

every 20 – 30 h normal / coolant used

every 8 h high / coolant used

every
1000 – 1500 h

Disassembly of chuck and total cleaning,
depending on type and quantity of dirt

3 Schmiernippel am Futterumfang

3 Lubricating nipples at the circumfence

(3 x 120°)

9.3 Technischer Zustand

Bei kleinstmöglichem Betätigungsdruck (Spannzylinder) müs-
sen sich die Grundbacken gleichmäßig bewegen. Diese
Methode ist nur bedingt aussagefähig und ersetzt nicht die
Spannkraftmessung.

– Ist die Spannkraft zu stark abgefallen, oder lassen sich
Grundbacken und Spannkolben nicht mehr einwandfrei
bewegen, ist es erforderlich das Futter zu zerlegen, zu rei-
nigen und neu zu schmieren.

Beim Austausch beschädigter Teile müssen
Original SCHUNK Ersatzteile verwendet wer-
den.

9.3 Technical condition

By actuating the clamping cylinder with the lowest actuation
pressure possible, the base jaws have to move evenly. This
method is only predictive to some extend and doesn’t replace
a measurement of the clamping.

– If the clamping force dropped too low, or if the base jaws
and clamping piston cannot properly move, it is necessa-
ry to disassemble the chuck, to clean it and to relubrify.

For exchange of dammaged components,
only use the original
SCHUNK-spare parts.

Bild / Figure 9.1

– Spannfutter in geöffnete Stellung fahren. An den 3
Schmiernippeln (Bild 9.1 Pfeil) mit einer Hochdruckfett-
presse jeweils 6 Hübe, mit SCHUNK LINO MAX Schmier-
fett abschmieren.

– Zur optimalen Fettverteilung muss der Spannkolben nach
dem Abschmieren mehrmals den gesamten Spannhub
verfahren.

– Spannkraft prüfen, gegebenenfalls Vorgang wiederholen.

Es sollten dabei alle 3 Segmente gleichmäßig
abgeschmiert werden um größere Unwuchte zu
vermeinten

9.2 Wartungsintervalle

– Abschmieren der Schmierstellen:

– Put the chuck into the “open” position. Lubricate the chuck
at the 3 grease nipples (Figure 9.1 arrow) with a high pres-
sure grease gun using 6 shots of SCHUNK LINO MAX
lubrication grease.

– In order to distribute the grease properly the clamping pis-
ton has to be actuated several times along the full stroke.

– Check the clamping force. If necessary, repeat the
procedure.

All 3 jaws should be greased / lubrified evenly
in order to avoid untrue-running.

9.2 Period of maintenance

– Lubricating of the lubricating points:
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SCHUNK-Type Futteraufnahme / Chuck mount Ident-Nr. / Id.-No.

ROTA THWvario 215-62
A6
A8

Z 170

800623
800624
800625

9.4 Wechsel der Stufenbacken

Beim Wechsel der Grund- bzw. der ungeteilten Stufenbacken
muss die Verzahnung gesäubert und mit SCHUNK
Spezialfett LINO MAX eingefettet werden.

10. Futteraufnahmen und Ersatzteile

10.1 Tabelle 1 - Futteraufnahmen

9.4 Change of the stepped jaws

When changing the base- or the one-piece stepped jaws, the
serration must be cleaned and lubrified with SCHUNK speci-
al grease LINO MAX.

10. Chuck mounts and Spare parts

10.1 Table 1 - Chuck mounts

10.2 Tabelle 2 - Ersatzteile

Bei Bestellung von Ersatzteilen ist es unumgänglich, die
Type, Größe und vor allem die Fertigungs-Nr. des Futters
anzugeben, um Fehllieferungen zu vermeiden.

Grundsätzlich sind Dichtungen, Dichtelemente, Ver-
schraubungen, Federn, Lager, Schrauben und Ab-
streiferleisten sowie werkstückberührende Teile nicht
Bestandteil der Gewährleistung.

10.2 Table 2 - Spare parts

In case of an order for spare parts, please indicate the Type,
size and the most important, the manufacturing number of the
chuck.

Basically all seals, sealing elements, screw connections,
springs, bearings, screws and wipers as well as compo-
nents which get in contact with the workpiece are not
subject to claim of warranty.

Pos. / Item Bezeichnung / Description Menge / Quantity

1 Futterkörper / Chuck body 1

2 Grundbacken / Base jaws 3

3 Kolben / Piston 1

7 Aufnahme / Back palte 1

8 Ausklinkbolzen / Cam bolt 3

9 Keilstange komplett / Wedge bar complete 3

10 Exzenterbolzen / Excenter bolt 3

11 Stift / Pin 3

12 Druckbolzen / Clamping bolt 3

13 Federbolzen / Spring bolt 3

14 Sicherungsbolzen / Locking bolt 3

15 Raststift / Jaw stop pin 3

16 Druckstück / Pressure piece, pad 6

31 Stangendichtsatz / Bar sealing set 1

32 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 70 76.00 x 2.00 mm 1

33 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 70 20.00 x 2.00 mm 3

34 Druckfeder Druckstück / Compression spring pad 6

35 Druckfeder Sicherungsbolzen / Compression spring locking bolt 3

36 Druckfeder Druckbolzen / Compression spring clamping bolt 3

37 Stahlkugel Ausklinkbolzen / Steel ball-bearing release bolt 3

39 Kegel-Schmiernippel / Tapered lubricating nipple 3

40 Schrauben / Screws DIN EN ISO 4762-10.9 3

41 Schrauben / Screws DIN EN ISO 4762-10.9 3

42 Schrauben / Screws DIN EN ISO 4762-10.9 3

43 Schrauben / Screws DIN EN ISO 4762-10.9 3

44 Schrauben / Screws DIN EN ISO 4762-10.9 6

45 Linsenschraube / Fillister head screw 6

48 Schrauben / Screws DIN EN ISO 4762-10.9 6

82 Vario-Schutzbacke / Vario protective jaw 1

83 Adapter Bajonett / Bayonet adapter 1

84 Schutzbüchse Standard / Standard protective sleeve 1

88 Flansch / Flange 1

89 Abdeckung / Cover 1

90 Ausklinkschlüssel / Release wrench 1
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Declaration of Knowledge
by Personnel (Operator)

It is confirmed herewith that the person of

Mr / Mrs / Miss

being charged by business operator / applicator has read and
understood the works internal operating instructions, the ope-
rating instructions, in particular the section on “Safety”.

Operator Date

Business Operator / Date
Authorised person

Kenntniserklärung
des beauftragten Personals (Bediener)

Hiermit bestätigt die vom Betreiber/Anwender beauftragte
Person,

Herr/Frau

die innerbetrieblichen Anweisungen, die Betriebsanleitung,
insbesondere das Kapitel »Sicherheit«, gelesen und ver-
standen zu haben.

Bediener Datum

Betreiber / Sachbeauftragter Datum




